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and a micrometering valve with a pressure output member, characterized in that the pressure 
output member is designed as a hollow needle (16). 

2. Apparatus according to Claim 1, characterized in that the hollow needle (16) is 
designed as a cannula or injection needle. 
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Die Neuerung betrifft eine Vorrichtung zum Erzeugen von Unter- bzw. 
Uberdruck in einem Hohlraum zwischen den Scheiben bei der Herstellung 
von I soli erg las scheiben mit mindestens zwei durch einen randseitigen 
Rahmen voneinander distanzierten Scheiben, wobei der vo r der Aufien- 
seite des Rahmen s un* den einander zugekehrten Scheibenra.idern be- 
grenzte Randbereich mit einer zahelastischen Dicht- und Bindemasse 
gefullt ist, mit einer Pumpe, die nrttels Verb indungs lei tungen uber 
ein Unterdruckreservoir , ein Absperrventi 1 und ein Mikrodosierventil 
mit einem Druckausgangsglied verbunden ist. 

Die Rahmen, die ftir die Herstellung von Isolierglasscheiben verwendet 
werden, werden aus Hohlprofilen gebildet. Dies kann entweder dadurch 
geschehen, da(5 einzelne abgelangte Hohlprof ilstabe, deren Lange der 
Seiten lange des zu fertigenden Rahmens entspricht, durch winkelfor- 
mige vorgefertigte Profi lstucke zusammengesteckt werden* oder aber 
ein Hohlprof il stab, dessen Lange dem Umfang des zu fertigenden Rah- 
mens entspricht, wird durch Biegen zu einem Rahmen geformt. In der 
HShlung des Hohlprof ilstabes ist ein hygroskopisches Mittel oinge- 
fiilJt, das uber Offnungen im Rahmen mit dem Innenraum der fertigen 
Isolierglasscheiben in Wirkverbindung steht. Auf den Seitenf lanken 
des Rahmens wird im Laufe der Fertigung je ein schmaler Streifen 
eines geeigneten Klebemittels aufgetragen. Dann werden die Glas- 
scheiben aufgelegt und zusammengepreBt 



und anschliefiend wird der von der Aufienseite dee Rahmena 
und den elnander zujjewandten Scheibenrandern begrenzte Rand- 
bereich znit einer Dicht- und Bindemasee auagefullt, die 
naoh dem Auaherten zah elaatiach 1st. Diese Dicht- und 
Bindemasee hat die Aufgabe, einerseita eine mechanische 
Verbindung zwischen Scheibe und Rahmen zu e chaff en und 
anderer Beits den Scheibenhohlraum nach auBen sicher und 
verlaBlich abzudichten* Aus dieser Art der Fertigung der 
IaolierglaBSCheibe ergibt eich unmittelbar, dafi im..> 
Scheibenhohlraum jene atmospharischen LuXtdruokverhalt- 
niaae sozuaagen konserviert eind, welche an der Fertigunge- 
statte zur Zeit der Her ate Hung der Scheibe geherrscht 
haben. Ferner ergibt aich daraua, dafi es sioh hier urn ein 
induatriellea Fertigungaprodukt handelt, bei deseen Her- 
at el lung aufwendige Mafinahmen hinaichtlich Sauberkeit und 
Reinhaltung beriickaichtigt werden muse en. und nioht etwa 
urn ein handwerkliehea Erzeugnis, dae eventual! an seinem 
Eiribau- und Verwendungaort auf handwerkamaBige Art zu- 
aammengebaut werden kann. 

Veiterhin ist zu bedenken, dafi aolche Scheiben bei Gebauden 
verwendet werden, die in extremen geographiachen Hohen 
lie gen. DaB der atmoapharische Luftdruck abhangig von der 
geographiachen Hohenlage let, ist bekannt. Da bei einer 
ordnungagemafi gef ertigten und qualitativ entaprechenden Iao- 
lierglaa scheibe der Scheibenhohlraum abeolut dicht ver- 
e chlos sen sein mufi, ao dafi kein Luftauatausch mit der Um- 
gebungaluft moglich ist, muBte wiederholt festgestellt 
werden, dafi die in extremen geographiachen HShenlagen 
verwendet en Iaolierglasacheiben zerbrochen sind, und zwar 
bedingt durch die atmoaphariachen Druckunterachiede 
zwiachen Scheibenhohlraum und Umgebung • Dieser Bruchge- 
f ahr aind vor all em I sohergl as scheiben geringer Dimen- 
aionen ausgeeetzt. Bei Iaolierglasacheiben grofierer 



Dimexisionen konnen die Bcheiben eine durch den erwahnten 
Druckunterschied bedlngte Ver forming ohne Bruch ertragen, 
die durch die Druckunterschiede gewolbten Bcheiben bieten 
aber beim Anblick des Gebaudes, in welchem diese Bcheiben 
eingesetzt sind, einen astethiech nicht befriedigenden 
Anblick. 

Es eind fur Xsolierglasscheiben Hahmen bekannt geworden 
(BE- AS 25 37 01? und DE-OS 24 10 303), die aus Erofil- 
staben und diese verbindende Eckwinkel bestehen. Kinde- 
st ens einer der Eckwinkel besitzt dabei eine Entluftungs- 
bohrung, die etva langs der winkelhalbierenden des von 
beiden Schenkeln des Eckwinkels eingeschlossenen Vinkels 
verlauft. Diese Ent luf tungsb ohrung 1st im einen Fall als 
Sackbohrung mit einem aufbrechbaren Boden ausgefuhrt. 
Es wifd von dies or Konstruktion erwartet, dafi bei ent- 
sprechenden Druckunterschieden zwischen Scheibenhohlraum 
und auflen der Boden dleser Sackbohrung aufbrlcht und dafi 
damit der Scheibenhohlraum be- Oder entlttftet warden 
konnte. Abgesehen davon, dafi eine Xsolierglasscheibe 
grSfierer Dimension einen grofieren Druckunterschied ohne 
Bruch zu erleiden im Bereich der elastischen Verformung 
auszugleichen vermag, als eine Xsolierglasscheibe ge- 
ringerer Abmessungen und daher die Verwendung eines solchen 
selbstaufbrechenden Sicherhe it event ils schon aus diesem 
Grunde fragwurdig erscheint, ist die Xsolierglasscheibe, 
wenn dieses Ventil einmal angisprochen hat, praktisch 
z era tort, da damit der urspriinglich dicht abgeschlossene 
Scheibeni nnenhohlraum nun uber die erwahnte Bohrung mit 
der Atmosphere unmittelbar verbunden 1st, was 3 ft gerade 
durch den an sich aufwendigen Aufbau der Xsolierglas- 
scheibe verhindert werden soil. 



Es wurde daher auch schon vorgeschlagen, die erwahnte 
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Bohrong im Eckwinkel als off ene Gewindebohrung auszu- 
atatten und ein Ventil In diese Bohrung einzuaetzen, iiber 
welohee wahlwelee ein Medi enaustausch bzw. ein Druckaus- 
gleich mBglich Be in aollte. Abgeeehen davon, daB die An- 
ordnung einea eolchen Vent ilea zueatzliche und nicht un- 
erhebliche Koeten venire acht, wird im Falle des Druckaus- 
gleichee titer ein solchea Ventil der Scheibenhohlraum 
wiederholt mit der auBeren Atmoaph&re verbunden und da* 
durch die Boheibe der Gefahr der Zer storting ausgeeetzt. 

* ^ Eine einfache und bereits praktizierte H&glichkeit, dem 

oben erwahnten Nachteil zu begegnen, beateht darin t die 
bei spiel eweise im Eckwinkel vorgesehene Offnung von 
vorneherein frei zu las sen. Die Scheibe wird dann mit 
dieaer freien Offnung an den Einbauort in extremer geo- 
graphischer H3heslage gebr&cht. Dann erst wird die 
Offnung dicht verachloaaen und ana chlie Bend die Scheibe 
in den vorgeaehenen Bahmen eingefugt. Dies ist jedoch nur 
dann mbglich, wenn die Xsolierglaaacheibe naB verglast 
wird. Dieee NaBverglasung kann am Einbauort zwar durch- 
gefiihrt werden, sie ist aber arbeitamaBig aufwendig und 
dam it teuer und darilberhinauB techniach nicht befriedi- 

( ) gend, so daB bei Mr en und Fen a tern, bei welchen hoch- 

wertige und teure Isolierglasacheiben eingeaetzt werden, 
der qualitativ beaaeren und dennoch weniger aufwendigen 
Trockenverglasung der Vorzug eingeraumt wird. Eine solche 
Xrockenverglasung kann jedoch auf einer Bauatelle nicht 
auagefuhrt werden, sie kann nur am Heratellungsort der 
Fenster- oder Turrabmen praktiziert werden, bo daB die an 
sich einfache MaBnahme zum Druckausgleich in der Praxis 
nicht durchfuhrbar ist . 

In der deutschen Of f enlegungsschrift 1.683*103 ist eine 
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I soliergl as scheibe erlautert und beechrieben und es 
wird dabei von der Erkenntnis auegegangen, daB die 
Isolierglaascheibe die ihr zugedachte Funktion nur dann 
ordnung sgemaB erf till en kann, venn sie absolut dicht iet. 
Xst Bie nicht dicht, so "atmet" die Scheibe aufgnmd 
der Temperature chwankungen ihrer Umgebung, denen sie J a 
unmittelbar ausgesetzt ist. Dieses Atmen bewirkt dabei t 
daB die Scheibe pumpt, wobei sie AuBenluft in ihren 
U^hlraum saugt. Um nun f estzustellen, ob die Scheiben- 
konstruktion tatsachlich dicht ist, wird der Scheiben- 
hohlraum an eine Luftdruckquelle angeschlossen. Fur 
diesen AnschluB ist vorgesehen, daB die Abdichtung der 
Scheibe mit einer Nadel durchstochen wird, iiber welche 
der Scheiben^iohlraum mit der Luftdruckquelle verbunden 
ist. Die von der Nadel durchstochene Offnung schlieBt sich 
in der Fclge von selbst . Ist auf diese Weiee im Scheibenhohl- 
raum ein ttberdruck erzeugt worden, so werden die Scheiben- 
rander mit einer leicht schaumenden FliisBigkeit bestrichen. 
Auf grund der auftretenden Blasenbildung konnen undichte 
Stall enrasch gefunden werden. Aus dieser Verof fentlichung 
ist also bekannt, eine Nadel durch die Abdichtung des Ab stands- 
halt erahmens durchzustecken und diese mit einer Luftdruck- 
quelle zu verbinden, um in der Scheibe bzw. im Scheibe n- 
hohlraum ein en ttberdruck zu erzeugen, zur Eontrolle der 
Dichtheit der Scheibe. Ist eine ausreichende Dichtheit 
festgestellt worden, so wird der Kontrolldruck abgelassen, 
so daB der Scheibeninnenraum wieder dem normalen atmos- 
pharischen Luftdruck auegeeetzt ist. Diese Verof fentlichung 
vermittelt keine Anregung zu der dieser Neuerung zugrunde- 
liegenden Aufgabe. 

In der deutschen Off enlegungsschrift 23 10 502 wird die 
Herat el lung einer Isolierglaascheibe beechrieben und ge- 
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zeigt, bei welcher die beiden Bene ib en an ihrem TJmfang 
dureh eine heifischmelzendeZwischenschicht miteinander ver- 
bunden sind. Die 6c he ib en sind dabei seer hohen Ver- 
arbeitungstemperaturen ausgesetzt, bedingt dureh die An- 
wendung der sohon erwahnten heiBschmelzenden Zwischenschichte 
Sind die beiden Scheiben entlang ihres Umfanges miteinander 
vorbunden, so ist zwischen beiden Scheiben heiBe Luft einge- 
schlossen* Fiir den Fall* dafi keine wieder zu verschliefiende 
Offnung vorgesehen wird, fiihrt die zwischen den beiden 
Scheiben eingeschlossene HeiBluft bei normal en Temperaturen 
zu einem Unterdruck. Dieser Unterdruck setzt den Verbindungs- 
steg einer standi gen Beanspruchung aus, die auf die Bauer ge- 
fahrlich sein kann, so dafi aus die a em Grunda ein Ausgleioh 
des Druckunterschiedes unmittclbar nach Jem Erkalten der Yer- 
glasung wiinschenswert ist. Dieser Druckausgleich wird mit Hil 
fe einer heiBen Hohlnadel bewirkt, die liber eine Leitung mit 
einem trockene luft erzeugenden Gerat verbunden ist. Die Er- 
warmung der heiBschmelzenden Zwischenschioht am die Nadel, 
kazm mit Hilfe einer unmittelbar auf die Nadel gerichteten 
Ultraschallguelle erfolgen. Abgeseheja davon, daB das hier 
beschriebene Herstellungsverf ahren zur Ganze uberholt ist, 
handelt es sich hier lm speziellen Detail darum, im Scheiben- 
hohlraum eine der Umgebungsatmosphare temper aturmaBic ent- 
sprechende Luf tatmoaphare zu s chaff en, wobei auch hier noch 
gleichzeitig ervogen wird, den Scheibenhohlraum mit einem 
trockenen Gas zu spiilen. 

In der deutschen AuBlegeschrift 22 29 52? ist eine Ein- 
richtung erlautert zum Einstellen des Xnnendruckes in einer 
Mehrf achsoheibe, bestehend aus Einzelscheiben auB Glas, 
mit abgediehteten Zwischenraumen auf zum Mont age or t unter- 
schiedliche Umgebungsbedingungen. Dsb dieser Veroffent- 
lichung zugrunde liegende Problem, namlich die Anp as flung 
der Scheibe am Herstellungsort an die Umgebungsbedingungen 
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des Einbauortes ist ident mit jenem Problem, von dem auch die gegen- 
standliche Neuerung ausgeht. Im Falle des Vorhaltes werden die Schei- 
ben mechanisch beansprucht, urn das von innen einneschlossene und 
begrenzte Volumen zu vergrofiern oder zu verkleinern. Dazu sind appa- 
rative Hilfsmittel erforderl ich, die die Scheiben entsprechend konkav 
oder konvex. wo I ben. 

Urn die auf einer Fertigungsstralie liegenden Scheiben zur Anpassung an 
die gewunschten Druckverhaltnisse nicht einer zusatz lichen apparati- 
ven Einrichtung ubergeben zu irtissen, was einem zusatz lichen Arbeits- 
aufwand gleichkoirmen wurde, der eine entsprechende Verteuerung des 
Fertigungspreises mit sich zieht, wird nach der Neuerung eine Vor- 
richtung geschaffen, die dadurch gekennzeichnet ist, dafi das Druck- 
ausgangsglied als Kohlnadel ausgebildet ist. 

c Diese neuerungsgemaBe Vorrichtung ist auBerst praktisch und einfach 
zu handhaben und kann in den FertigungsprozeB ohne Schwierigkeiten 
eingeschaltet werden. Die Isolierglasscheiben brauchen nicht aus dem 
Fertigungsablauf herausgenommen zu werden und brauchen auch nicht 
einer besonderen apparativen Behandlung unterworfen zu werden. Da 6 
die gewunschte Druckeinstellung erheblich einfacher in der Praxis 
durchzufuhren ist als mit einer maschinellen Einrichtung bedarf wohl 
keiner weiteren Erorterung. 

Wie die Erfahrungen zeigen, werden ausreichend befriedigende Ergeb- 
nisse bereits dann erzielt, wenn im Hohlraum der Isolier- 
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gl as scheibe nur dann eine Druckeinstellung vorgenommen 
wird, wenn die atmcspharische Luftdruckdif f erenz zwischen 
des Einbauort der Scheibe und deren Fertigungsstatte groBer 
ist als 115 - 125 mb (entspricht ce. 1.000 m Hdhendif f erenz) - 
Insbesondere wird die Druckeinstellung auf jene atmoe- 
pharische I*uf tdruckdif f erenz vorgenommen, die eich ergibt 
aus der Differ ens des atmospharischen Luftdruckes zwischen 
Einbauort und Fertigungsstatte abzuglich eines Konstant- 
wertris von ca. 115 - 125 nib (entspricht ca. 1,000 m Hohen- 
diff erenz) . 

ZweckmaBigerveise ist wahrend der voriibergehenden, zeitweili- 
gen Verbindung von Hohlraum und Pumpe die Eohlnadel durch die 
Dicht- und Bindemasse hindurchgesteckt . Die verwendeten 
Dicht- ur.d Bindemassen (beispielsweise Thiokol) haben auch 
nach ihrer Aushartung eine hinreic hende Elastizitat, so 
dafi nach dem Her aus Ziehen der Hohlnadel der Stichkanal von 
selbst verschlitBt. Zusatzlich und fursorglich kann an der 
Einstichstelle noch eine geringe Menge der Dicht- und Binde- 
masse aufgetragen werden. 1m metallischen Profilstab, der 
den fiahmen bildet, iBt zweckmaBigerweise eine Bohrung zum 
Durchstecken der Nadel vorgesehen. Diese Bohrung kann durch 
einen elastischen Pfropfen verschlossen sein, so dafi bei 
der Fertigung der Scheibe die auf zubringende relativ vor- 
erst noch dunnflussige Dicht- und Bindemasse nicht in diese 
Bohrung hineinr innt • Kffaimmgsgemafi genligt aber auch die 
Anbringung eines die aufiere Bohrung des Rahmens abdecken- 
des Klebeband. 

Ann and der Zeichnung wird die Neuerung naher erlautert. 
Es zeigen: Fig* 1 einen Querschnitt durch eine Isolierglae- 
scheibe; Fig. 2 den Querschnitt durch die Scheibe nach 
Fig* 1 entlang der Linie II-II mit eingesteckter Hohlnadel? 
Fig. 3 einen Langs schnitt im Bereich eines Eckwinkels mit 
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eingesetzter Nadel; Fig. 4 schematise!! eine Einrichtung 
zur Erzeugung der angestrebten Druckverhaltnisse . 

Die Isolierglasscheibe nach Fig. 1 be stent aus den beiden 
Scheiben 1 und 2. Diese konnen aus mineralischem Glas Oder 
auch aus Kunststoff bestehen. In ihrem gezeigten Abet and 
A sind diese beiden Scheiben 1 und 2 durch den Hahmen 3 ge- 
h alt en, der aus einem entsprechend langen EroXilstab ge- 
bogen oder aus einzelnen Staben zusammengesetzt pein kann. 
Im Inneren 4 dieses Eahraens 3 ist ein hygroskopisci.es 
Material eingebracht, welches iiber den Biegefalz 5 des 
dohlprof iles mit dem Hohlraum 6 der Scheibe in Wirkver- 
bindung steht. An den Seitenf lanken des Hahmens 3 ist je 
ein Klebewulst 7 aufgetragen und der von der AuBenseite 
des Eahmens 3 und den einander zugewandten Bandern der 
Scheibe 1 und 2 begrenzte Handbereich ist mit einer Dicht- 
und Bindemasse 8, beispielsweise Thiokol, ausgefullt, die 
auch nach ihrem Ausharten zah elastisch ist. An einer be- 
liebigen Stelle des Eahmens 3 kann eine kleine Bohrung 
oder Stanzung 9 zum Durchstecken einer Eohlnadel von auSen, 
uie im folgenden noch naher erlautert, vorgesehen sein. 

Nach der Fertigung der Scheibe herrscht im Hohlraum der- 
selben ein Luftdruck, der jenem am Ort der Hersteliung 
dieser Isolierglasscheibe entspricht. Wird nun angenommen, 
daB der Ort der Scheibenfertigung auf ca. 450 m Meereshohe 
liegt, so entspricht dieser Hohe ein mittlerer Luftdruck 
von ca. 1.010 mb. Diese Scheibe sei nun fur ein Gebaude 
in einer Meereshohe von ca. 1 .C^O m vorgesehen. Die Hohen- 
differ enz (Meereshohe) zwischen Einbaucrt und Ort der 
Fertigung betragt daher ca. 1 .400 m. Da bei der noch vor- 
zunehmenden Druckeinstellung ein Konst«uizwert unberttck- 
sichtigt bleiben soli, der einer Hohendirf erenz von ca. 
1 .000 m entspricht (das sind ungefahr 11$ - 125 mb), ver- 
bleiben an zu beriicksichtigender Hohendif f erenz ca. 400 m, 
was einem Luftdruck von ca. 45 mb entspricht. Die Druck- 
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einstellung im Hohlraum 6 der Isolierglasscheibe wird dah'er 
auf einen Vert vorgenommen, der sich wie folgt ergibts 

1010 mb - 4-5 mb - 965 mb. 

HBhenunterschiede, die geringer sind ale 1.000 m, werden 
unberiicksichtigt gel as sen. 

Zur Einstellung der ermittelten Druckwerte dient nun die 
in Fig. 4- schematisoh darge at elite Einrichtung. Diese be- 
steht aus einer Pumpe 10, einem Unterdruckreaervoir 11 , 
einem erst en Manometer 12, einem Absperrventil 13, einem 
zwe it en Manometer 14-, einem Microdosierventil 15 sowie 
einer Hohlnadel 16, wie sie beiapielsweiee fur medizinieche 
Injektionen verwendet wird, sowie einer die erwannten Ge- 
rate verbindende Leitung 17* 

x 

An der im Hahmen 3 markierten S elle mit der Bohrung 9 
wird durch die Dicht- und Bindemasse 8 hinduroh (fig. 2) 
die Hohlnadel 16 eingestochen. Diese Bohrung im Sahmen 3 
kann durch einen Hohlgummipfropfen 8 verschlossen sein Oder 
es genligt auch, wenn bei der Rahmenf ertigung diese Bohrung 
an der Aufienseite mit einem Btttckchen ELebestreif en iiber- 
deckt wird, Vor Oder nach dem Einfiihren der Nadel 16 (Fig. 
2) wird die Pumpe eingeschaltet . Nun wird vorerst beVfee- 
schloBsenem Ventil 13 so lange Luft aus dem XJnterdruck- 
reBervoir 11 abgesaugt, bis ein Druck von ca. 0-5 bar 
(ausreichende Tjnterdruckreserve) erreicht ist. Dann wird 
das Ventil 13 geofxnet und liber das Microdosierventil 15 so 
lange Luft abgezogen oder abgesaugt, bis das Manometer 14 
den ermittelten Druck (bei spiel sweise wie oben er- 
mittelt - 965 mb) anzeigt. Run wird das Ventil 13 bzw. 
das Microdosierventil 15 geschlossen und die Hohlnadel 
anschliefiend herausgezogen. Die auch nach dem Ausharten 



elastische Dicht- und Bindemasse 8 verschlieBt selbst- 
tatig den Durchstichkanal der Nadel. Aus Grttnden der Vor- 
sicht und FUrsorge wird jedoch an der Einstichstelle eine 
kleine Menge Dicht- und Bindemasse, beispielsweise mit 
einer Spachtel aufgetragen. Auf grand des nunmehr im 
Scheibenhohlraum 6 herrschenden Unterdrucks (gegenttber 
der aufieren Atmosphere) biegen sich dieScheiben 1 und 2 
etwas nach innen. Sob aid jedoch die Scheiben an ihrem Ein- 
bauort gebracht worden Bind, verflachan sich dieScheiben 
und gehen ig&hre urspriingliche Lage zuruck. 

Fig. 3 zeigt einen Langsschnitt durch den Eckbereich einer 
Scheibe, deren Rahmenteile 3' zueammengesteckt eind. Daau 
dienen in den Eckbereichen sogenannte Eokwinkel 19. Der 
hier gezeigte Eokwinkel besitzt in seinem einen Schenkel 
eine Eohrung 20, die nach aufien hin durch einen Gummihohl- 
pfropfen 18' verschlossen 1st, der wiederum von der Dion-b- 
und Bindemasse 8 1 uberdeckt ist. An dieser Stelle, die bei 
der Fertigung der Bcheibe markierbar 1st, wird die Hohlnadel 
16' eingefiihrt. Auch hier kann an Stelle eines Hohlgummi- 
pfropfens 18' die auBere Miindungsof fnung der Bohrung 20 
durch einen Klebebandstreif en verschlossen sein. Diese 
Bohrung 20 konnte im Eokwinkel 19 auch im Bereich der Winkel- 
halbierenden diagonal verlaufen. 

Die vorstehende Figurenbeschreibung bezieht sich auf 
Isolierglasscheiben mit einem DiBtanzhalterahmen. Es sind 
auch Isolierglasscheiben mit drei Scheiben und Jewells 
zwei Bahmen bekannt. Auch bei solchen Isolierglaesoheiben 
ist die vorgeschlagene Heuerung elnsetzbar. 

Bank der vorgeschlagenen HaBnahme wird die Scheibe bereits 
fabrikseitig fur ihren vorgesehenen Einbauort vorbereitet, 



otnem Einbauort mit extromer Hohenlage. Die Isolierglae- 
echeiben werden nun in die Fens tor- und Fliigelrahmen ein- 
gebaut, und zwar in der sogenannten, achon oben erwahnten 
NaBverglasung und dann vom Fenster- und Tttrenhersteller 
zum Einbauort gebracht. 
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A n s p r U c h e 

\ .^Vorrichtung zum Erzeugen von Unter- bzw. Oberdruck in dem Hohl- 
raum zwischen den Scheiben bei der HersteTlung von Isolierglas- 
scheibenyfnit mindestens zwei durch einen randseitigen Rahmen von- 
einander distanzierten Scheiben, wobei der von der AuBenseite des 
Rahmens und den einander zugekehrten Scheibenra'ndern begrenzte 
Randbereich mit einer zahelastischen Dicht- und Bindemasse gefiillt 
ist, mit einer Pumpe, die mittels Verbindungsleitungen liber ein Un- 
terdruckre^ervoir , ein Absperrventil und ein Mikrodosierventil mit 
einem Druckaus^angsgl ied verbunden ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Druckausgangsgl ied als Hohlnadel (16) ausgebildet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Hohlnadel (16) als Karuile Oder Injektionsnadel ausgebildet 
ist. 
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